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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Hohlkörpern aus thermoplastischem Kunststoff
durch Extrusionsblasformen.
[0002] Es ist grundsätzlich bekannt, Hohlkörper wie
beispielsweise Kraftstoffbehälter, Fässer oder Heizöl-
tanks aus Kunststoff durch Extrusionsblasformen herzu-
stellen.
[0003] Dabei wird im Allgemeinen granulierter thermo-
plastischer Kunststoff in einem oder mehreren Extrudern
plastifiziert und einem Extrusionskopf zugeführt. Aus
dem Extrusionskopf wird das plastifzierte Material in
Form eines schlauchförmigen Vorformlings ausgesto-
ßen, der entweder am Extrusionskopf abgenommen wird
und mittels Manipulator in ein geöffnetes Formwerkzeug
eingelegt wird oder direkt am Extrusionskopf hängend in
das Formwerkzeug extrudiert wird. Das Formwerkzeug
besteht im Allgemeinen aus zwei Formhälften, die ein
Formnest bilden, welches die Außenkontur des fertigen
blasgeformten Artikels definiert. Innerhalb des Formnes-
tes wird der Vorformling mittels Gasdruck und/oder mit-
tels Unterdruck aufgeweitet. Der fertige Artikel hat eine
Außenkontur, die der durch das Formnest des Werk-
zeugs vorgegebenen Kontur entspricht.
[0004] Ebenso ist es bekannt, einen schlauchförmigen
Vorformling nach Extrusion auf die vorgesehene Endlän-
ge in eine oder mehrere Materialbahnen aufzuteilen und
diese Materialbahnen mittels eines Greifers zwischen die
geöffneten Hälften eines Werkzeugs zu transportieren.
[0005] Schließlich ist es auch bekannt, bahnförmige
oder bänderförmige Vorformlinge aus Extrudern mit
Breitschlitzdüsen auszustoßen und diese in irgendeiner
Weise in der ersten oder zweiten Hitze in die endgültige
Gestalt des fertigen Erzeugnisses umzuformen.
[0006] Bei Artikeln mit verhältnismäßig komplizierter
Außenkontur wird in der Regel ein schlauchförmiger Vor-
formling extrudiert. Das am Extrusionskopf hängend ex-
trudierte Material erfährt dabei eine gewisse Dehnung
aufgrund seines längenbezogenen Gewichtes. Wenn
keine Maßnahmen zum Ausgleich dieser Dehnung ge-
troffen werden, resultiert hieraus eine unterschiedliche
Wanddickenverteilung am fertigen Erzeugnis in Extrusi-
onsrichtung. Dem kann man bei verhältnismäßig niedrig
viskosem Schmelzen durch diskontinuierliche Extrusion
entgegenwirken.
[0007] Es ist leicht vorstellbar, dass Artikel mit verhält-
nismäßig komplexer Außengestalt innerhalb der Blas-
form an verschiedenen Stellen unterschiedliche Deh-
nung beim Aufweiten erfahren, sodass alleine hieraus
eine unterschiedliche Wanddickenverteilung resultiert.
Bei der Herstellung bestimmter Erzeugnisse sind unter-
schiedliche Wanddicken am fertigen Erzeugnis wün-
schenswert, andere Erzeugnisse hingegen benötigen
unterschiedliche Wanddickenprofile, aus Stabilitätsgrün-
den beim fertigen Erzeugnis. Schließlich ist bekannt, die
Wanddicke des extrudierten Vorformlings so zu variie-
ren, dass unterschiedliche Dehnungen beim Aufweiten

des Vorformlings kompensiert werden. Kritische Artikel
sind insoweit klarsichtige Detergenzienbehälter, Kanis-
ter mit eingeformten Griffen etc.
[0008] Hierzu ist es bekannt, schlauchförmigen Vor-
formlingen ein Wanddickenprofil aufzugeben, und zwar
sowohl axial als auch radial. Dies wird beispielsweise
durch Verstellung des Ringspalts am Extrusionskopf be-
werkstelligt. Bei sehr großen Erzeugnissen wird die
Wanddickensteuerung auch dazu benutzt, die Längen-
dehnung des Schlauchs bei der Extrusion zu kompen-
sieren.
[0009] Auch bei größeren Erzeugnissen, wie beispiels-
weise bei Kraftstoffbehältern aus Kunststoff, ist es wün-
schenswert, den Vorformling eine über Länge und/oder
Umfang desselben variierende Wanddicke aufzugeben,
sodass unterschiedliche Dehnungen im Werkzeug kom-
pensiert werden können oder eine unterschiedliche
Wanddickenverteilung am fertigen Erzeugnis erzielt wer-
den kann. Es ist beispielsweise denkbar, dass bei einem
Kraftstoffbehälter eine unterschiedliche Wanddickenver-
teilung aus Stabilitätsgründen vorzusehen ist, um etwa-
ige aufprallbedingte Verformungen besser aufnehmen
zu können.
Die AT 225 919 B offenbart ein Verfahren gemäss dem
Obergegriff des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung zum
Formblasen von Hohlkörpern aus mindestens zwei Pro-
filbändern. Die Profilbänder treten aus zwei über einer in
ihrer Mittelebene geteilten Hohlform angeordnete
Strangpressen vertikal nach unten aus und sind mittels
eines durch eine Düse zwischen die Bänder eingeführten
Druckmittels in der Form verformbar. Für jedes Profil-
band ist eine eigene Strangpresse vorgesehen. Durch
die Verwendung getrennter Strangpressen für jedes der
in die Form eingebrachten Profilbänder ist es möglich,
verschiedene Bänder mit beispielsweise unterschiedli-
chen Farben und/oder unterschiedliche Dicken zu ver-
wenden. Der Düsenschlitz der Vorrichtung ist statisch,
d.h. vor und/oder nach einer Extrusion veränderbar.
Die DE 14 79 242 A1 offenbart ein Extrusionswerkzeug
mit einem über eine Leitung mit einem thermoplastischen
Kunststoff beschickten Doppelmundstück mit zwei Aus-
trittskanälen. An der Unterseite des Doppelmundstücks
sind zwei äußere Mundstücklippen angeordnet, zwi-
schen denen eine zentrische Mundstücklippe angeord-
net ist. Die äußeren Mundstücklippen sind jeweils über
Einstellmuttern und Einstellbolzen an dem Doppelmund-
stück-Gehäuse befestigt. Mittels der Einstellmuttern/Ein-
stellbolzen kann vor und nach einem Extrusionsvorgang
die Position der äußeren Mundstücklippen angepasst
werden, so dass die jeweiligen Kanalausgänge des Dop-
pelmundstücks über ihre Länge weitenveränderbar sind.
[0010] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zur Herstellung eines extrusionsblas-
geformten Behälters aus thermoplastischem Kunststoff
bereitzustellen, mit welchem weitestgehende Freiheit bei
der Variation der Wandstärke des Behälters in jede Rich-
tung besteht.
[0011] Die Aufgabe wird gelöst mit einem Verfahren
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zur Herstellung von Hohlkörpern aus thermoplastischem
Kunststoff durch Extrusionsblasformen, bei welchem ei-
ne Extrusion von wenigstens zwei bahnförmigen Vor-
formlingen aus plastifiziertem Kunststoff mittels mehre-
rer Extrusionseinrichtungen erfolgt, wobei die Vorform-
linge in der ersten Hitze, d. h. in noch plastischem Zu-
stand, innerhalb eines mehrteiligen, ein Formnest bilden-
den Werkzeugs gemeinsam zu einem Hohlkörper um-
geformt werden und wobei wenigstens einem Vorform-
ling während der Extrusion unabhängig von dem jeweils
anderen Vorformling durch kontinuierliche Düsenspalt-
verstellung während der Extrusion ein Wanddickenprofil
aufgegeben wird.
[0012] Vorzugsweise werden wenigstens zwei bahn-
förmige Vorformlinge kontinuierlich extrudiert. Wenn der
zu fertigende Hohlkörper beispielsweise ein Kraftstoff-
behälter ist, kann es vorteilhaft sein, die Vorformlinge
aus einem mehrschichtigen Coextrudat mit Barriere-
schichten für Kohlenwasserstoffe, beispielsweise in
Form von EVOH oder dergleichen bereitzustellen.
[0013] Im Gegensatz zu den bisher bekannten Verfah-
ren zur Wanddickensteuerung bei schlauchförmigen
Vorformlingen ist es mit dem erfindungsgemäßen Ver-
fahren möglich, einen Hohlkörper mit zwei Bereichen mit
jeweils unterschiedlichen Wanddickenprofilen zu erzeu-
gen. Bei Extrusion eines schlauchförmigen Hohlkörpers
hat eine radiale und/oder axiale Wanddickenverstellung
eine Beeinflussung des gesamten Extrudats über des-
sen gesamten Umfang zur Folge. Bei dem erfindungs-
gemäßen Verfahren sind zwei jeweils einen Hohlkörper
bildende Vorformlinge unabhängig voneinander beein-
flussbar, wobei wenigstens einem Vorformling während
der Extrusion ein von dem jeweils anderen Vorformling
verschiedenes Wanddickenprofil aufgegeben werden
kann. Dies hat den Vorzug, dass mit dem erfindungsge-
mäßen Verfahren auch große und komplexe Erzeugnis-
se mit einer beliebigen Wanddickevariation in jede Rich-
tung herstellbar sind.
[0014] Zweckmäßigerweise erfolgt die Wanddicken-
steuerung jeweils nach einem vorgegebenen Programm.
[0015] Bei einer bevorzugten Variante des Verfahrens
ist vorgesehen, dass den Vorformlingen, bzw. wenigs-
tens einem Vorformling, ein Wanddickenprofil in Extru-
sionsrichtung und/oder quer zur Extrusionsrichtung auf-
gegeben wird.
[0016] Die Vorformlinge werden zweckmäßigerweise
innerhalb des Werkzeugs durch inneren Überdruck
und/oder äußeren Unterdruck aufgeweitet.
[0017] Die Umformung erfolgt bevorzugt innerhalb ei-
nes dreiteiligen Werkzeugs zweistufig, wobei in einem
ersten Schritt die Vorformlinge jeweils gegen eine einen
Teil des Formnestes bildende Kontur mittels Überdruck
und/oder Unterdruck angelegt und ausgeformt werden
und in einem zweiten Schritt die jeweils Teile des Hohl-
körpers bildenden Zwischenerzeugnisse miteinander zu
dem fertigen Erzeugnis verbunden werden.
[0018] Vorzugsweise werden die Vorformlinge aus pa-
rallel zueinander angeordneten Extrusioneinrichtungen

mit Breitschlitzdüsen hängend (in Schwerkraftrichtung)
extrudiert.
[0019] Die Extrusion der Vorformlinge erfolgt bevor-
zugt hinsichtlich der Extrusionsgeschwindigkeit syn-
chron. Dabei kann die Variation der Wanddicke der Vor-
formlinge in Abhängigkeit des zeitlichen Verlaufs des Ex-
trusionsvorgangs erfolgen.
[0020] Besonders bevorzugt werden die Vorformlinge
zwischen die geöffneten Teile des Werkzeugs extrudiert,
das um die Vorformlinge geschlossen wird und unter den
Extrusionseinrichtungen wegbewegt wird.
[0021] Alternativ können beispielsweise die bahnför-
migen Vorformlinge jeweils mittels eines Greifers an der
betreffenden Extrusionseinrichtung abgenommen und
zum Werkzeug transportiert werden.
[0022] Erfindungsgemäß ist vorgesehen, dass die Vor-
formlinge jeweils zwischen eine Außenform und eine Mit-
telform extrudiert werden, dass anschließend die Außen-
formen gegen die Mittelform geschlossen werden, die
Vorformlinge jeweils gegen die Innenkontur der Außen-
formen angelegt werden, die Mittelform zwischen den
Außenformen entfernt wird und die Außenformen gegen-
einander geschlossen werden, um die in diesen befind-
lichen Zwischenerzeugnisse miteinander zu verbinden.
[0023] Obwohl das vorstehend beschriebene Verfah-
ren als Extrusionblasformen bezeichnet ist, ist das Ver-
fahren so zu verstehen, dass eine Anlegung der Vorform-
linge an die Innenkontur des Formnestes auch mittels
Unterdruck erfolgen kann. Hierzu ist es bekannt, im
Formnest an der Innenkontur des Werkzeugs entspre-
chende Vakuumkanäle vorzusehen.
[0024] Die Vorformlinge können selbstverständlich
ein- oder mehrschichtig extrudiert werden, wobei bei-
spielsweise bei der Herstellung von Kraftstoffbehältern
üblicherweise sechsschichtige Extrudate Anwendung
finden, die jeweils Barriereschichten für Kohlenwasser-
stoffe enthalten.
[0025] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausführungsbeispiels
erläutert.
[0026] Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Seitenansicht ei-
ner Extrusionsblaseinrichtung zur
Durchführung des Verfahrens ge-
mäß der Erfindung,

Figuren 2-10 Querschnitte durch das Werkzeug
der in Figur 1 gezeigten Vorrichtung
bei verschiedenen Schritten des
Verfahrens gemäß der Erfindung,

Figuren 11a-11c jeweils Ansichten der Düse des Ex-
trusionskopfs, teilweise im Schnitt
einer ersten Variante der Düsen-
spaltverstellung und

Figuren 12a-12c Ansichten einer Düse, teilweise im
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Schnitt, mit einer zweiten Variante
der Düsenspaltverstellung

[0027] Die in Figur 1 dargestellte Extrusionsblasform-
maschine 1 umfasst zwei Extrusionsköpfe 2 mit jeweils
zugehörigen Extrudern, die nicht dargestellt sind. Die Ex-
trusionsköpfe 2 sind oberhalb eines sowohl in die Zeich-
nungsebene hinein als auch aus dieser heraus verfahr-
baren dreiteiligen Werkzeugs 3 angeordnet. Das Werk-
zeug 3 umfasst zwei Außenformen 3a, 3b und eine Mit-
telform 3c, wobei die Außenformen 3a, 3b jeweils eine
Kavität 4a, 4b aufweisen, welche die spätere Außenkon-
tur des fertigen Erzeugnisses 5 definieren.
[0028] Aus jedem Extrusionskopf 2 wird hängend ein
bahnförmiger Vorformling 6 aus thermoplastischem Ma-
terial extrudiert. Die Vorformlinge werden bei dem be-
schriebenen Ausführungsbeispiel der Erfindung zwi-
schen die jeweils geöffneten Außenformen 3a, 3b und
die Mittelform 3c extrudiert, die in Figur 1 in geöffneter
Stellung dargestellt sind. Wie dies nachstehend schema-
tisch dargestellt ist, sind die Außenformen 3a, 3b zuein-
ander und bezüglich der Mittelform 3c mit hydraulischen
Antrieben innerhalb nicht dargestellter Schließgestelle
verfahrbar. Diese Einzelheiten sind bekannt und aus die-
sem Grund hier nicht dargestellt.
[0029] Die gesamte Anordnung bestehend aus den
Außenformen 3a, 3b und der Mittelform 3c lässt sich in
die Zeichnungsebene hinein und aus dieser heraus re-
lativ zu dem Extrusionsköpfen 2 verfahren. Darüber hi-
naus lässt sich die Mittelform 3c bezüglich der Außen-
formen 3a, 3b ebenfalls in die Zeichnungsebene hinein
und aus dieser heraus verfahren.
[0030] Der Einfachheit halber wird diese Bewegungs-
richtung in die Zeichnungsebene hinein und aus dieser
heraus nachstehend als Z-Richtung bezeichnet.
[0031] Die Richtung der Schließ- und Öffnungsbewe-
gung der Außenformen 3a, 3b wird nachstehend als X-
Richtung bezeichnet, die Extrusionsrichtung als Y-Rich-
tung.
[0032] Der Herstellungszyklus beginnt in der in Figur
1 dargestellten Lage des Werkzeugs 3 unterhalb des Ex-
trusionskopfs 2. Jeder Vorformling 6 wird, wie dies vor-
stehend bereits erwähnt wurde, jeweils zwischen einer
Außenform 3a, 3b und der Mittelform 3c extrudiert. Hat
der Vorformling 5 seine volle Länge erreicht, wie dies
ebenfalls aus Figur 1 ersichtlich ist, werden die Außen-
formen 3a, 3b in X-Richtung aufeinander zugefahren, so-
dass diese den Vorformling gegen die Mittelform 3c ein-
klemmen.
[0033] Da die Vorformlinge 6 kontinuierlich extrudiert
werden, wird sodann das gesamte geschlossene Werk-
zeug 3 in Z-Richtung unter den Extrusionsköpfen 2 weg-
gefahren, vornehmlich um den Austritt des nachfolgen-
den Extrudats nicht zu behindern. Gleichzeitig oder da-
nach wird in dem Formnest 7 ein innerer Überdruck er-
zeugt, beispielsweise durch Einbringen von Druckluft
oder eines anderen geeigneten Gases. Unterstützend
oder alternativ können die Vorformlinge 6 mittels Unter-

druck an die Innenkontur der Kavitäten 4a, 4b angelegt
werden. Die jeweilige Kavität 4a, 4b entspricht der Au-
ßenkontur des Erzeugnisses 5 in diesem Bereich.
[0034] In der Mittelform 3c sind zum Zwecke des Po-
sitionierens von Einbauten in das Erzeugnis 5 ausfahr-
bare Bauteilhalter vorgesehen, auf die nachstehend
nicht näher eingegangen wird. Mit diesen Bauteilhaltern
lassen sich Einbauten an der Innenwandung des Erzeug-
nisses 5 befestigen. Bei einem Kraftstoffbehälter als Er-
zeugnis 5 können dies beispielsweise Ventilaufnahmen
oder dergleichen sein.
[0035] Nach Anlegen und Ausformen der Vorformlinge
6 an die Innenwandung der jeweiligen Kavität 4a, 4b wer-
den die Außenformen 3a, 3b in X-Richtung auseinander-
gefahren, die Mittelform 3c wird in Z-Richtung zwischen
den Außenformen 3a, 3b herausgefahren, sodass der in
Figur 8 dargestellte Zustand erreicht ist. Sodann werden
die Außenformen 3a, 3b in X-Richtung gegeneinander
geschlossen, sodass die flanschartig ausgebildeten
Ränder 8 des jeweiligen Zwischenerzeugnisses 9 mit-
einander verschweißt werden. Die Außenformen 3a, 3b
werden sodann geöffnet, das Erzeugnis 5 kann entnom-
men werden.
[0036] Das Verfahren gemäß der Erfindung sieht nun
vor, dass die Wanddicke eines jeden Vorformlings 6 nach
einem vorgegebenen Programm variiert wird, d. h., dass
dem jeweiligen Vorformling 6 ein Dickenprofil sowohl in
Y-Richtung als auch in Z-Richtung aufgegeben wird. Die
Extrusion der Vorformlinge 6 aus dem jeweiligen Extru-
sionskopf 2 erfolgt synchron, wobei zeitabhängig (bezo-
gen auf die Zykluszeit bzw. Extrusionszeit) entweder ei-
nem oder auch bei den Vorformlingen ein Wanddicken-
profil aufgegeben wird. Dabei sind die Wanddickeprofile
der Vorformlinge 6 unabhängig voneinander steuerbar,
sodass beispielsweise ein Artikel erhalten werden kann,
der beispielsweise an einer Seite dicker als an der an-
deren Seite ist, ohne dass hierbei die Extrusion der einen
Seite durch die Wanddickenvariation der anderen Seite
beeinflusst wird.
[0037] Mögliche Ausbildungen der Düse 10 der Extru-
sionsköpfe 2 sind jeweils in den Figuren 11a und 12a
dargestellt. Diese zeigen einen Schnitt durch den Düsen-
bereich, der jeweils als Breitschlitzdüse ausgebildeten
Düse. Die Düse 10 besitzt einen Düsenkörper 11 mit im
Falle des in den Figuren 11a bis 11 c gezeigten Ausfüh-
rungsbeispiels zwei einen Düsenspalt 12 begrenzenden
Werkzeuglippen 13.
[0038] Eine Verstellung eine der Werkzeuglippen 13
in Extrusionsrichtung, d. h. in Y-Richtung, bewirkt eine
Verengung oder Erweiterung des Düsenspalts 12 und
damit eine Veränderung der Wanddicke des betreffen-
den Vorformlings 6. Die Figuren 11a und 12a zeigen je-
weils einen Schnitt an einer Stelle des Düsenkörpers 11.
Es ist für den Fachmann nachvollziehbar, dass der Dü-
senkörper 11 in Z-Richtung abschnittsweise verstellbar
ist, sodass eine abschnittsweise Verstellung des Düsen-
spaltes 12 möglich ist, wodurch eine Variation der Wand-
dicke des Vorformlings 6 jeweils in Y- und in Z-Richtung
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erzielt wird. Diese abschnittsweise Verstellung des Dü-
senspalts 12 kann beispielsweise durch eine entspre-
chend nachgiebige Ausbildung der Werkzeuglippen 13
bewerkstelligt werden, auf die im Falle der Figuren 11a
bis 11c nicht dargestellte Stellelemente einwirken.
[0039] Eine alternative Ausgestaltung des Düsenkör-
pers ist in den Figuren 12a bis 12c dargestellt, bei der
eine erste Werkzeuglippe 13’ über die gesamte Tiefe des
Düsenspalts 12, d. h. über die gesamte Breite des Vor-
formlings in Z-Richtung gleichmäßig verstellbar ist, wo-
hingegen eine zweite Werkzeuglippe 13" als Gegenlippe
ausgebildet ist, die abschnittsweise in Z-Richtung gegen-
läufig verformbar ist und somit die Verstellung des Dü-
senspalts 12 durch die Werkzeuglippe 13’ überlagert.
[0040] Es sind verschiedene Variationen dieses Ver-
stellmechanismus im Rahmen der Erfindung möglich.

Bezugszeichenliste

[0041]

1. Extrusionsblasformmaschine
2. Extrusionskopf
3. Werkzeug
3a, 3b Außenformen
3c Mittelform
4a, 4b Kavität
5 Erzeugnis
6 Vorformling
7 Formnest
8 Ränder
9 Zwischenerzeugnis
10 Düse
11 Düsenkörper
12 Düsenspalt
13 Werkzeuge
13’ Werkzeuglippe
13" Gegenlippe

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung von Hohlkörpern aus ther-
moplastischem Kunststoff durch Extrusionsblasfor-
men, bei welchem eine Extrusion von wenigstens
zwei bahnförmigen Vorformlingen aus plastifizier-
tem Kunststoff mittels mehrerer Extrusionseinrich-
tungen erfolgt, wobei die Vorformlinge in der ersten
Hitze, d.h. in noch plastischen Zustand, innerhalb
eines mehrteiligen, ein Formnest bildenden Werk-
zeugs gemeinsam zu einem Hohlkörper umgeformt
werden, dadurch gekennzeichnet, dass wenigs-
tens einem Vorformling während der Extrusion un-
abhängig von dem jeweils anderen Vorformling
durch Düsenspaltverstellung während der Extrusion
ein Wanddickenprofil aufgegeben wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Wanddickensteuerung jeweils
nach einem vorgegebenen Programm erfolgt.

3. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass den Vorformlingen
ein Wanddickenprofil in Extrusionsrichtung und/oder
quer zur Extrusionsrichtung aufgegeben wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorformlinge in-
nerhalb des Werkzeugs durch inneren Überdruck
und/oder äußeren Unterdruck aufgeweitet werden.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umformung in-
nerhalb eines dreiteiligen Werkzeugs zweistufig er-
folgt, wobei in einem ersten Schritt die Vorformlinge
jeweils gegen eine einen Teil des Formnests bilden-
den Kontur mittels Überdruck und/oder Unterdruck
angelegt und ausgeformt werden und in einem zwei-
ten Schritt die jeweils Teile des Hohlkörpers bilden-
den Zwischenerzeugnisse miteinander zu dem fer-
tigen Erzeugnis verbunden werden.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorformlinge aus
parallel zueinander angeordneten Extrusionsein-
richtungen mit Breitschlitzdüsen hängend, d.h. in
Schwerkraftrichtung, extrudiert werden.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Extrusion der Vor-
formlinge hinsichtlich der Extrusionsgeschwindig-
keit synchron erfolgt.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Variation der
Wanddicke der Vorformlinge in Abhängigkeit des
zeitlichen Verlaufs des Extrusionsvorgangs erfolgt.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorformlinge zwi-
schen die geöffneten Teile des Werkzeugs extrudiert
werden, das um die Vorformlinge geschlossen wird
und unter den Extrusionseinrichtungen wegbewegt
wird.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorformlinge je-
weils zwischen einer Außenform und einer Mittel-
form extrudiert werden, dass anschließend die Au-
ßenformen gegen die Mittelform geschlossen wer-
den, die Vorformlinge jeweils gegen die Innenkontur
der Außenformen angelegt werden, die Mittelform
zwischen den Außenformen entfernt wird und die
Außenformen gegeneinander geschlossen werden,
um in diesen befindliche Zwischenerzeugnisse mit-
einander zu verbinden.
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Claims

1. Method for manufacturing hollow bodies from ther-
moplastics material by way of extrusion blow-mould-
ing, in which extrusion of at least two webshaped
preforms of plasticized plastics material is performed
by means of a plurality of extrusion installations,
wherein the preforms within a multi-part tool which
forms a mould cavity at the first heat, that is to say
still in the plastic state, are collectively formed into a
hollow body, characterized in that during extrusion
at least one preform is imparted a wall-thickness pro-
file independently of the in each case other preform
by die gap adjustment during extrusion.

2. Method according to Claim 1, characterized in that
wall-thickness control is in each case performed ac-
cording to a predefined program.

3. Method according to one of Claims 1 and 2, char-
acterized in that the preforms are imparted a wall-
thickness profile in the direction of extrusion and/or
transversely to the direction of extrusion.

4. Method according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the preforms within the tool are wid-
ened by internal positive pressure and/or external
negative pressure.

5. Method according to one of Claims 1 to 4, charac-
terized in that forming is performed in a dual-stage
manner within a tripartite tool, wherein in a first step
the preforms are in each case by means of positive
pressure and/or negative pressure brought to bear
on a contour which forms part of the mould cavity
and moulded, and in a second step the intermediate
products which in each case form parts of the hollow
body are interconnected to complete the finished
product.

6. Method according to one of Claims 1 to 5, charac-
terized in that the preforms are extruded in a sus-
pended manner, that is to say in the direction of grav-
ity, from extrusion installations with slot dies, which
are disposed so as to be parallel with one another.

7. Method according to one of Claims 1 to 6, charac-
terized in that extrusion of the preforms in terms of
the extrusion speed is performed in a synchronous
manner.

8. Method according to one of Claims 1 to 7, charac-
terized in that variation of the wall thickness of the
preforms is performed so as to depend on the tem-
poral profile of the extrusion operation.

9. Method according to one of Claims 1 to 8, charac-
terized in that the preforms are extruded between

the opened parts of the tool which is closed around
the preforms and is moved away from under the ex-
trusion installations.

10. Method according to one of Claims 1 to 9, charac-
terized in that the preforms are in each case extrud-
ed between an outer mould and a centre mould, in
that subsequently the outer moulds are closed to-
wards the centre mould, the preforms are in each
case brought to bear on the inner contour of the outer
moulds, the centre mould is removed from between
the outer moulds, and the outer moulds are closed
towards one another in order for the intermediate
products which are located therebetween to be in-
terconnected.

Revendications

1. Procédé de fabrication de corps creux à partir de
matière plastique thermoplastique par moulage par
extrusion-soufflage, dans lequel on effectue une ex-
trusion d’au moins deux ébauches de moulage en
forme de bande en matière plastique plastifiée au
moyen de plusieurs dispositifs d’extrusion, dans le-
quel on déforme les ébauches de moulage dans la
première chaude, c’est-à-dire à l’état encore plasti-
que, à l’intérieur d’un outil en plusieurs parties for-
mant une cavité de moulage, en commun en un
corps creux, caractérisé en ce que l’on impose à
au moins une ébauche de moulage pendant l’extru-
sion un profil d’épaisseur de paroi, indépendamment
de chaque autre ébauche de moulage, par ajuste-
ment de l’ouverture des buses.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l’on effectue la commande de l’épaisseur de pa-
roi chaque fois suivant un programme prédéterminé.

3. Procédé selon une des revendications 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que l’on impose aux ébauches de
moulage un profil d’épaisseur de paroi dans la direc-
tion d’extrusion et/ou transversalement à la direction
d’extrusion.

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 3, caractérisé en ce que l’on élargit les ébau-
ches de moulage à l’intérieur de l’outil par une sur-
pression intérieure et/ou une dépression extérieure.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisé en ce que l’on effectue la défor-
mation en deux étapes à l’intérieur d’un outil en trois
parties, dans lequel on applique et on façonne dans
une première étape les ébauches de moulage res-
pectivement contre un contour formant une partie de
la cavité de moulage au moyen d’une surpression
et/ou d’une dépression et on assemble dans une
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deuxième étape l’un à l’autre les produits intermé-
diaires formant respectivement des parties du corps
creux en un produit fini.

6. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 5, caractérisé en ce que l’on extrude les ébau-
ches de moulage hors de dispositifs d’extrusion dis-
posés parallèlement l’un à l’autre avec des buses à
fente large en position suspendue, c’est-à-dire dans
la direction de la pesanteur.

7. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 6, caractérisé en ce que l’on effectue l’extrusion
des ébauches de moulage de manière synchrone
par rapport à la vitesse d’extrusion.

8. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 7, caractérisé en ce que l’on opère la variation
de l’épaisseur de paroi des ébauches de moulage
en fonction du déroulement temporel de l’opération
d’extrusion.

9. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 8, caractérisé en ce que l’on extrude les ébau-
ches de moulage entre les parties ouvertes de l’outil,
que l’on referme autour des ébauches de moulage
et que l’on déplace sous les dispositifs d’extrusion.

10. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 9, caractérisé en ce que l’on extrude les ébau-
ches de moulage respectivement entre un moule ex-
térieur et un moule central, en ce que l’on ferme
ensuite les moules extérieurs contre le moule cen-
tral, on applique les ébauches de moulage respec-
tivement contre le contour intérieur des moules ex-
térieurs, on enlève le moule central entre les moules
extérieurs et on ferme les moules extérieurs l’un con-
tre l’autre, afin d’assembler l’un à l’autre des produits
intermédiaires se trouvant dans ceux-ci.

11 12 



EP 2 026 947 B1

8



EP 2 026 947 B1

9



EP 2 026 947 B1

10



EP 2 026 947 B1

11



EP 2 026 947 B1

12



EP 2 026 947 B1

13



EP 2 026 947 B1

14



EP 2 026 947 B1

15



EP 2 026 947 B1

16

IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFÜHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde ausschließlich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europäischen Patentdokumentes. Sie wurde mit größter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA übernimmt jedoch keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgeführte Patentdokumente

• AT 225919 B [0009] • DE 1479242 A1 [0009]


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

